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Verfahren zur Herstellunfi von Polyurethan-Elastomeren 

Elaatiache Kunatatoffe auf der Grundlage von Polyiaocyanaten, 
Polyhydroxyl-Verbindungen und gegebenenfalls Kettenverlange- 
rungsmitteln 3ind bekannt. Solche Kunststoff e werden im Kunst- 
stoff -Handbuch, Band VII 9 Vieweg-HSchtlen, Carl Hanser-Verlag, 
ausftihrlich beachrieben. Viele dieaer Polyurethan-Elaatomeren 
kSnnen durch nachtragliche Verformung in die endgUltige Porm 
gebracht werden* Zum Beispiel konnen durch SpritzguB oder durch 
Extrusion Pormteile hergeatellt werden. Andere Methoden zur 
Herstellung von Pormteilen sind das GieBen der Reaktionakom- 
ponenten in Pormen oder daB Presaen von walzbaren Polyurethan- 
Hiaatomeren. Fur die kontinuierliche Pertigung von Flatten, 
Pollen, Schlauchen, Kabelmanteln und Profilen kommt jedoch 
Ln erater Linie die Extrusion von thermoplas tiachen Poly- 
urethan-Elaatomeren infrage. Solche thermoplas tiachen Poly- 
ure than-Elaatomere werden erhalten, indem man Polyester oder 
Poiyather-diole und Glykole, z. B. Butandiol-1 ,4, mit ange- 
nahert atochiome trinchen Mengen von Diisocyanaten umsetzt. 
Diene Um:uj tzung muB unter ELnhaitung exakter Reaktionsbedin- 
gungen durchgeftihrt werden. Vorrichtungen zur Durchflihrung 
der Heaktion werden z. B. in der deutschen Auslegeschrif t 
1 147 772 beachrieben. Hiornach werden die gut gemischten 
und tfenau dosierten tteaktionspnr tner in ein vorgeheiztea 
PlUssigkeitabad gebracht und in dieaera zur Heaktion gebracht, 
anachlieflend gereinigt, granuliert, und erst nach dieaen 
ProzeBachrit ten kann die Extrusion zu fertigen Pormteilen 
erfolgen. 
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Nach der amerikanischen Patentschrift 1 750 018 werden die 
Reaktionskomponenten, Polyester, Butandiol und Polyisocyanat , 
uber Dosierpump n einem Mischkopf zugefiihrt. Aus diesem Misch- 
kopf werden die rajgieraxUn Komponenten auf ein FSrderband aus 
Polytetrafluorathylen gebracht und durch einen Of en geflihrt, 
der auf Temperaturen von 100°C erhitzt ist. Nach mehreren 
Minuten wird das Material in Streif en geschnitten und an- 
schlieBend weitere 24 Stunden unter Sticks toff bei 10Q°C 
getempert. Erst nach dieser Zeit kann eine Verarbeitung auf 
Spritzgufl- oder Extrusionsmaschinen erfolgen. 

Nach der deutschen Ausle* schrift 1 106 969 werden thermo- 
plastische Polyurethan-Elastomere erhalten, indem man die 
stbchiometrisch dosierten Ausgangskomponenten, Polyester, 
Butandiol-1 ,4 und Isocyanat, eine Minute verrtihrt, zur Re- 
aktion bringt und sodann in groBere Behalter gieBt, diese 
Behalter verschraubt und 3,5 Stunden in einem Of en auf 140°C 
erwarmt. Nach dem Abkuhlen wird granuliert und anschlieflend 
durch Strangpressen verarbeitet. Nach der deutschen Auslege- 
schrift 1 165 852 lassen sich thermoplastisch verformbare 
Polyurethan-Elastomere auch herstallen, indem man die Re- 
aktionskomponenten bei Temperaturen zwischen 60 und 135°0 
mischt und das Reaktionsigemiseh zu seiner Verfestigung auf 
beheizte, mit Trennmitteln bestrichene Bleche gieflt. Han 
verteilt. die reagierende Masse rechtzeitig, urn ein Ablosen 
von der Unterlage zu erleichtern. Die lagerfahigen thermo- 
plastischen Polyure than-Massen, die so erhalten werden, 
mUssen durch Schneiden, Schnitzeln und Mahlen zerkleinert 
werden und schLiefllich einer f ormgebenden Verarbeitung 
durch Spritzgufl, Extrusion oder Pressen unterworfen werden. 

Die herkommlichen Verfahren laufen also auf eine Verarbeitung 
von Polyurethan-ttranulaten hinaus. Die hierfUr erf orderlichen 
Granulate werden in komplizierten Prozessen hergestellt. 
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Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren zur 
Herstellung von Polyurethanelastomeren durch Extrusion aus 
Diisocyanaten, Polyhydroxylverbindungen vom Molekulargevicht 
800 bis 3500 und Glykol n mit einem Molekulargevicht bis 300, 
gegebenenfalls unter Mitvervendung von Triolen mit einem 
Molekulargevicht bis 500, in Gegenvart von Gleitmitteln, 
das dadurch gekennzeichnet ist, daB die Umsetzung der Kompo- 
nenten bei Temperaturen zvischen 90 und 220°C in einem Mehr- 
schneckenextruder, gegebenenfalls unter gleiohzeitiger Porm- 
gebung, durchgefiihrt vird. 

ErfindungsgemaB ist es m8r~ich, unter Einhaltung der angqgebenen 
Temperaturbedingungen die Reaktion so zu lei ten, daB eine 
homogene Masse erhalten wird und gleichzeitig eine Pormgebung 
erfolgen kann. Die bei der Reaktion auftretende WarmetSnung 
bevirkt ein Schmelzen der Polyurethan-Elastomeren. Erhebliche 
Warmemengen werden daher eingeepart. Das Gieflen der Reaktions- 
komponenten u. dgl. auf Bleche, das Granulieren und die 
zusatzliche Warmezufuhr bei der Pormgebung sind bei diesem 
neuen Verfahren nicht mehr erforderlich. 

Als Ausgangsmaterialien zur Burchfiihrung des erf indungsgemaSen 
Verfahrens kommen Polyhydroxylverbindungen vom Molekular- 
gevicht BOO bis 3500 der bekannten Art infrage, z. B. die 
an sich bekannten Hydroxylgruppen aufveisenden Polyester, 
Polyather, Polythioather , Polyesteramide, Polyacetale oder 
Polycarbonate • 

Als Polyatherpolyole inebesondere geeignet sind z # B # Addukte 
des Athylenoxids oder Propylenoxids an Startermolekille 
vie Wasser, Glykol, 1 ,2-Propandiol, 1 ,3-Propandiol, Glycerin, 
Trimethylolpropan oder Amine vie NH^ , Athylendiamin. Perner 
eignen sich Butylenglykolpolyather sowie gemischte Polyather, 
die neben den genannten Komponenten noch andere Glykolreste, 
vie z. B. Phenylathylenglykolreste, eingebaut enthalten. Be- 
vorzugt verden Dihydroxypolyather eingeBetzt. Es kbnnen aber 
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auch Gemische von Dihydroxypolyathern mit mehrfunktionellen 
Polyathern eingebaut werderw 



Als Hydroxypolyest r, die vorzugsweise primSren Hydroxylgrup- 
aufweisen 

pen/Xommen z. B. Polyester infrage, wie sie aus Dicarbonsauren 
vie Bernsteinsiiure, Adipinsaure, Cy clohexandi carbons aure, 
Terephthalsaure und Diolen wie Athylenglykol, V, 2 -Propyl engly- 
kol, 1 ,3-Propylenglykol, 1 ,4-Butandlol, 1 ,6-Hexandiol erhalten 
werden kBnnen. Zwei Hydroxylgruppen aufweisende Polyester fin- 
den vorzugsweise Verwendung, es konnen aber auch Mischungen 
von bifunktitonellen Polyestern mit mehrfunktionellen Poly- 
estern eingesetzt werden. r idstandige Hydroxylgruppen auf- 
weisende aliphatische Polycarbonate sind fUr das erfindungs- 
gemaGe Verfahren ebenfalls geeignet* Hier seien insbesondere 
1 ,4-Butandiolpolycarbonat und 1 , 6-Hexandiolpolycarbonat ge- 
nannt, die z. B. durch Umsetzen dieser Glykole mit Diphenyl- 
carbonat herstellbar sind. GemaB der erf indungsgemaflen Ver- 
fahrerisWeise konnen Gemische von beliebigen Polyhydroxylver- 
bindungen verwendet werden, z. B. Gemische von Polycarbonaten 
mit Polyestern oder Gemische von Polyathern, Polycarbonaten 
und Pqlyacetalen. 

Erf indungsgemafl kommen als Diisocyanate solche beliebiger, 
konventioneller Art, infrage, z. B. : 2,4-Toluylendiisocyanat 
und/oder dessen Gemische mit 2,6-Toluylendiisocyanat , 1,6- 
Hexamethylendiisocyanat, 1 ,4-Phenylendiisocyanat , 1 ,3-Phe- 
nylendiisocyanat, 4,4 f -Diisocyanatodiphenylmethan und dessen 
Gemische mit 2,4 '-Diisocyanatodiphenylme than, 4,4 , -Diisocya- 
natodiphenylpropan, 3,3 , -Dimethyl-4,4 •-diisocyanatodiphenyl- 
methan , 3 , 3 1 -Mmethoxy-4 , 4 1 -diisocyanatodiphenylmethan , 
4,4 f -3)iisocyanatodiphenyl, 1 ,5-Diisocyanatonaphthalin. 

Als Beispiele ftir niedrigmolekulare Glykole mit einem Moleku- 
largewicht bis 300 seien Athylenglykol, 1 ,3-Propylenglykol, 
1 , 4-Butylenglykol, 1 , 5-Pentandiol, 1 ,6-Hexandiol, Hydrochinon- 
bis^hydroxyathylather, Di&thylen-, Triathylenglykol genannt. 
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Diese Vernetzungsmittel weisen vorzugsweise primare OH-Gruppen 
auf . Gegebenenfalls ktfnnen Triole wie Trimethylolpropan, 
Glycerin oder Hexantriol-(l 9 2 9 6) mitverwendet werden, die in 
der Regel Molekulargewichte "bis 500 aufweisen, 

Bei der Durchfiihrung des erfindungsgemafien Verfahrens werden 
in der Regel etwa stochiometrische Verhaltnisse zwischen den 
NCO-Gruppen und den vorhandenen OH-Gruppen eingehalten. 
Im allgemeinen wird das NGO OH-Verhaltnis zwischen 0,97 und 
1 f 1 0 liegen. Geringe Abweichungen von diesem Verhaltnis sind 
natUrlich mbglich. 

Das erfindungsgemSBe Yerfahren wird in Gegenwart von Gleit- 
mitteln, die ein Kleben des Reaktionsgemisches an den Schnecken- 
und Wandungen im Mehrschneckenextruder vermindern, durchgeftthrt. 
Hierbei handelt es sich um die an sich bekannten Gleit- oder 
Trennmittel 

So sind ftir das Verfahren z. B. nattirliche und synthetische 
Derivate von Fettsauren brauchbar. Besonders geeignet sind 
Amide yon Cg-C 20 -Monocarbonsauren wie Dodecylamid, Decylamid, 
Oleylamid, Stearoylamid in Mengen von etwa 0,3 bis 5 fo m Eben- 
falls sebr gut geeignet sind die Diamide aus aliphatischen 
Monocarbonsauren mit mehr als 9 C-Atomen und aromatischen 
oder aliphatischen Diaminen, wie z. B. Phenylen-bis-pamitamid, 
Athylen-bis-stearylamid. Als Beispiele konnen auch Ester von 
Pettsauren, z. B. mlt mehr als 10 C-Atomen, wie PalmitinsSure- 
methyl-, Stearinsaurebutylester sowie Glyceride von Carbonsau- 
ren mit mehr als 8 C-Atomen genannt werden. Auch Polyathylen- 
wachse und synthetische Wachse, Montanwachse und deren Ab- 
mischungen konnen Verwendung finden. Vorzugsweise verwendet 
man als Gleitmittel gem&0 Erfindung 0,3 bis 5 Gew.-?S von 
Berivaten von Pettsauren mit mehr als 12 C-Atomen, z. B. 
Ester oder Amide dieser Pettsaure. 
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Die Reaktibn kann aus dieaen Ausgangastoff en in herkbmmlicher 
Weise naoh einem Einstuf enprozefl oder nach einem Zweistufen- 
-prozeS, gegebenenfalls auch in Gegenwart von an sich bekann- 
ten Aktivator n f vie Zinnverbindungen oder Aminen,durchgefuhrt 
werden. Nach dem Einstuf enprozeS werden alle Reaktionsteilneh- 
mer gemischt und in dem Mehrschneckenextruder -zur Reaktion ge- 
braolrfc f wahrend nach dem Zweistuf enverf ahren zunachst aus 
monomeren Isocyanaten unter Polyhydroxylverbindung vom Moleku- 
largewicht 800 bis 3500 ein Isocyanatgruppen aufweisendes Vor- 
addukt gebildet wird. Der Zweistuf enprozeS wird in dem er- 
f indungsgemaflen Verf ahren vorzugsweise angewendet. Eine beson- 
dere Ausf uhrungsf orm des Y rfahrens besteht darin, dafl die Re- 
aktion in Gegenwart von organischen inerten Liisungsmitteln, 
z. B. in Gegenwart von Estern, Athern, Ketonen, Kohlenwasser- 
stoffen, Halogenkohlenwasserstoffen, durchgeftihrt wird. In- 
frage kommende Losungsmittel sind z. B. Essigsaurebutylester, 
Methylathylketon, Chlorbenzol, Dekalin, Aceton. Die Dosierung 
der zur Anwendung gelangenden Reaktionskomponenten erfolgt 
z. B. iiber Zahnrad- oder Kolbenpumpen in bekannter Weise, 
ebenso die Vermischung der Reaktionspartner. 

Die vermischten Reaktionspartner werden in einen Mehrschnecken- 
extruder eingebracht. Der erf indungsgemafl zu verwendende 
Mehrschneckenextruder ist an sich bekannt und handelsiiblich. 
Geeignet sind z. B. Doppelschneckenextruder , vorzugsweise wenn 
sie durch Fliissigkeit oder durch Damp f beheizt werden. Erfin- 
dungsgemSB kommen aber auch Extruder infrage, die mehr als 
zwei Schnecken aufweisen, z. B. Drei- oder Vierschne.cken- 
extruder. Die Verweilzeit in diesen Extrusionsmaschinen rich- 
fcet sich nach der Harte des herzustellenden Produktes. Im 
allgemeinen sind im Extruder Verweilzeiten von 1 bis 5 Minuten 
bei Temperaturen zwischen 100 und 190°C erf orderlich. Harte 
Polyurethan-Elastomere mit einer Shore-Harte zwischen 90- und 
98 A werden im allgemeinen mit Verweilzeiten von 1 bis 2. Mi- 
nuten fabriziert werden kSnneri, wahrend weiehe Produkte, 
Shore A = 70 bis 85, Verweilzeiten von 4 bis 8 Minuten 
erfordern kdnnen. An die Geometrie der Schnecken in diesen 
Le A 12 716 - 6 - 
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Extrusionsanlagen sind keine besonderen Anf orderungen zu 
stellen. Besonders vorteilhaft ist es, ein schraubenf or- 
miges Gewinde gleichmaBiger Gangtiefe in der Einzugszone, 
d. h. also im Bereich der fltissigen Reaktionskomponenten 
anzuwenden, anschlieBend eine Dekompressions- oder Entga- 
sungszone vorzusehen. An diese Entgasungszone schlieBt sich 
vorteilhaft eine Kompressionszone an. Am Ende des Extruders 
wird das formgebende Werkzeug angebracht. Als solche Werk- 
zeuge kBnnen z. B. Schlitzdiisen, Lochdlisen, Profilf ormdtlsen, 
Schlauchformdilsen oder Kabelummantelungsk6pf e in herk5mmlicher 
Form angeschlosBen werden. Die aus den Extrusionsf ormen aus- 
tretenden Polyurethane kon .en in an sich bekannter Weise 
mittels Kuhlwalzen, Kuhlbadern oder durch luft abgekuhlt 
werden* Die Verfahrensprodukte bedurfen normalerweise keiner 
zusatzlichen Hachbehandlung, da sie nach dem neuen Verfahren 
ohne Toleranzen hinsichtlich der Verweilzeit bei sehr exakter 
Temperaturfiihrung unter Luftf euchtigkeitsausschluB hergestellt 
werden. Sie weisen daher ein hohes Festigkeits- und Eigen- 
schaftsbild auf • Die Verfahrensprodukte kdnnen nachtraglich 
noch einer thermoplastischen Verformung unterworfen werden, 
indem man die Folien, Platten oder Strange beispielsweise 
tiefzieht oder blSst. Sie konnen aber auch zerkleinert und 
einer nachtraglichen thermoplastischen Verarbeitung auf 
Spritzgufl- oder Extrusionsmaschinen unterworfen werden, 
wenn fiir die Herstellung der Elastomeren hauptsachlich 
lineare difunktionelle Ausgangsprodukte verwendet werden. 
Daduroh ist es mSglich, Fabrikationsabfalle, wie z. B. 
Stanzabfalle, einer Weiterverarbeitung und Wiederverwen- 
dung zuzufilhren. 

Die Verfahrensprodukte finden vielfache Anwendung, z.B. als 
Maschinenelemente, wie ZahnrSder, Bttchsen, Kabelmantel, 
Schl&uche, Dichtungen und Lagerschalen. Die VerwendungsmSg- 
' lichkeiten der Verfahrensprodukte sind an sich bekannt. 
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Es wurde ein Gemisch aus 100 Gewichtsteilen eines Polyesters 
aus Adipinsaure und Butandiol-1 , 4 der OH-Zahl 51,65, 
9,5 Gewichtsteilen Butandiol-1 ,4, 1,6 Gewichtsteil n Oleylamid 
und 1 Gewichtsteil eines 2,2 , -6,6 , -Tetraisopropyldiphenylcarbo 
diimids hergestellt. Dieses Polyol-Gemisch wurde auf 120°C 
erwarmt und mittels Zahnradpumpen einer Mischdiise zugefUhrt. 
Mittels einer zweiten Zahnradpumpe wurde dem gleichen Misch- 
kopf geschmolzenes 4,4 , -Diisocyanatodiphenylmethan zudosiert. 
Pro Zeiteinheit wurden 120 g des Polyolgemisches mit 42 g des 
Diisocyanates vermischt. ~ ie aus der Mischvorrichtung austre- 
tende diinnflussige Misnhung weist eine Ifemperatur vcn .100- 110^ auf 
und lauft direkt in einen Zweischneckenextruder , der von auBen 
mit Dampf auf 150 Ms 154°0 beheizt ist. In der reagierenden 
Polyurethan-Masse wurden folgende Temperaturen gemessen: 

Einzugszone; 160 bis 165°C 
Schneckenmitte: 170 bis 180°C~ 

Materialtemperatur beim Verlassen des Extruders: 195°C 

Am Ende des Extruders tritt das heifle, geschmolzene Poly- 
urethan durch eine runde Offnung. Es wird ein Strang von 
5 mm Durchmesser abgezogen und durch kalte Luft abgektihlt. 
Die so erhaltene Schnur wurde durch eine mechanische Auf- 
wickelvorrichtung gleichmaQig abgezogen. In einem Parallel- 
versuch wurde eine Breitschlitzdttse von 100 mm Breite und 
3 mm Starke verwendet. Bas durch diesen Spritzkopf extru- 
dierte Band wurde mittels Kiihlwalzen geglSttet und auf eine 
Starke von 2,5 mm reduziert. Die Prtifwerte sind in der 
Tabelle wiedergegeben. Die zweite Spalte der Tabelle zeigt 
die PrUfwerte nach Granulation des Bandes und Verarbeitung 
dieses Granulates auf- SpritzguBmaschinen, 

Der bei diesen Versuchen verwendete Zweischneckenextruder 
hatte eine lange von 1200 mm, die Schneckendurchmesser be- 
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trugen 30 mm. Di S tromaufnahme wahrend der Extrusion der 
reagierenden Komponenten betrug 1,5 kW pro Stunde. Die Strom- 
aufnahme schwankte unerheblich, als die Menge von 4,3 leg pro 
Stunde auf 7,7 und in einem weiteren Versuch auf 10 kg pro 
Stunde erhoht wurde. Bei der Verarbeitung von fertigem Granu- 
lat betrug die Stromaufnahme 2,2 kW pro Stunde, als 5,9 kg 
des. Granulates verarbeitet wurden. 

T a b e 1 1 e 





Dimension . 


DIN 


I 


II 


Zugf estigkeit 


kp/cm 


53504 


498 


492 


Bruchdehnung 




53504 


578 


622 


Wei terreiflf estigkeit 


kp/cm 


53515 


73 


75 


Shore-Harte 


°A 


53505 


85 


86 


Elastizitat 




53512 


48 


48 


Abrieb 


3 

mm 


53516 


25 


27 



Beiapiel 2; 



Die in Beispiel 1 verwendeten Reaktionskomponenten wurden 
in Gregenwart von 40 fo Methylglykolacetat in dem Extruder umge- 
setzt. Verwendet wurde ein Doppelschneckenextruder , welcher 
von auflen mit Dampf von 5 atti beheizt wurde. Die Schnecken 
waren in der Heizungazone auf einer Lange von 600 mm mit einem 
gleichformigen ttewinde ausgerlistet. Daran achlossen sich 200 mm 
Entgaaungazone und eine Kompressionszone von 400 mm (progressiv, 
mit Kompression 3 : 2) an. Die Entgaaungazone war mit einem 
KUhlaystem verbunden, urn daa abdes tiliierende Losungsmit tel 
zu aammeln. Am Kopf dee Extruders wurde mittels einer Breit- 
schlitzdtise das Material enfcnommen und den Walzen eines 
Uchmoizkalanderu, System Zimmer, zugefUhrt. Die Polyure than- 
Schmelze wurde auf ein Textil Ubertragen und dieses Baumwoll- 
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gewebe mit einer gleichmaBigen Auflage von Polyurethan-Elasto- 

mer versehen. In weiteren Versuchen wurde statt d s Textils 

eiri Trennpapier verwendet» Die so erhaltenen Folien konnten 

durch Tiefziehen verformt werden. Ira Zugversuch nach DIN 53504 

2 

wurden an diesen Folien Zugf estigkeiten 500 bis 520 kp/cm und 
9ine Bruchdehnung von 620 <fo gemessen. Die erhaltenen Polien 
3ind transparent. 4 



Beispiel 3: 

In einem RUhrkessel wurde iin Voraddukt aus 950 Gewichtsteilen 
eines linearen Polypropyienglykolathers der OH-Zahl 56, herge- 
stellt aus Propylenoxid und Butandiol-1 ,4, 50 Gewichtsteilen 
eines trifunktionellen Polypropyienglykolathers der OH-Zahl 
56,2, hergestellt durch Umsetzung von Propylenoxid und Tri- 
methylolpropan, sowie 15 Gewichtsteilen Stearylamid, 15 Ge- 
wichtsteilen von 2,2 , -6,6'-Tetraisopropyldiphenylcarbodiimid 
und 1700 Gewichtsteilen 4,4 , -Diisocyanatodiphenylmethan her- 
gestellt, indem das Gemisoh auf 95°C eine halbe Stunde erwarmt 
wurde. In einem zweiten RUhrkessel wurde ein Diolgemisch aus 
1000 Gewichtsteilen eines Polyesters aus Adipinsaure und Ithan- 
diol (OH-Zahl 56,1), 500 Gewichtsteilen Butandiol-1 ,4 und 
20 Gewichtsteilen eines ParbruQes sowie 20 Gewichtsteilen 
Methylstearat hergestellt. Das Voraddukt wurde mit einer Tempe- 
ratur von 95°C, die Polyolmischung mit einer Temperatur von 
70°C durch Zahnradpumpen einem Mischkopf zugefuhrt. Aus dieser 
Mischvorrichtung flieBt das reagierende Gemisch direkt in den 
in Beispiel 1 beachriebenen Extruder. Der Extruder war von 
auBen mit Dampf auf 144°C beheizt. Stundlich wurden 6160 g 
des Voradduktes und" 3440 g des Diolgemisches dem Mischaggregat 
zugeflihrt. Dementspreohend betrug der Ausstofl des Extruders 
9,6 kg pro Stunde. Die mittiere Verweilzeit im Extruder be- 
trug 2,5 Minuten. In der Ma3se wurde in der Mitte des Extru- 
ders eine Temperatur von 184°C gemessen, die Masse temperatur 
.am Austritt des Extruders betrug 219°C. Es wurden verschiedene 
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Werkzeuge angebraeht und U-Profile sowie Bander extrudiert. 
Die Bander konnten nach Granulation durch SpritzguS zu neuen 
Pormartik In verarbeitet werden. An den Elaatomeren wurden 
folgende Prttfwerte gemessen: 



Zugf estigkeit : 324 kp/cm' 

Bruchdehnung : 312 # 

Weiterreiflfestigkeit : 97 kp/cm 
Abrieb: 4-2 mm 5 

Shore-Hart e A: 95 
Shore-Harte D: 50 
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Patentansprtlche : jj^ 

1) J Verfahren zur Herstellung von Polyure thane last omer en durch 

Extrusion aus Diisocyanaten f Polyhydroxylverbindungen vom 
Molekulargewicht 800 "bis 3500 und Glykolen mit einem Mole- 
kulargewicht bis 300, gegebenenfalls unter Mitverwendung 
von Triolen mit einem Molekulargewicht bis 500, in Gegen- 
wart von Gleitmitteln, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Umsetzung der Komponenten bei Temperaturen zwischen 90 
und 220°G in einem Mehrschneekenextruder , gegebenenfalls 
unter gleichzeitiger Pormgebung, durchgeftlhrt wird. 

2) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dafl man 
als Gleitmittel 0,3 bia 5 Gew.-# von Derivaten von Fettsau- 
ren mit mehr als 12 C-Atomen verwendet. 

3) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet f dafl man 
als Diisocyanate Isocyanatgruppen aufweisende Voraddukte, 
hergestellt aus monomeren Diisocyanaten und Polyhydroxyl- 
verbindungen vom Molekulargewicht 800 bis 3500, verwendet. 

4) Verfahren nach Anspruch 1 , 2 oder 3» dadurch gekennzeichnet, 
dafl man die Eeaktion in Gegenwart von organischen, inerten 
Losungsmitteln durchfuhrt. 

5) Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeich- 
net, dafl man die Verfahrensprodukte nachtrSglich einer ther- 
moplastischen Verformung unterwirft* 
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